VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERNATIONAL^ VORLAUFIGER BERICHT UBER DIE 

PATENTIERBARKEIT 

(Kapitel II des Vertrags uber die internationale Zusammenarbeit auf dem Gebiet des Patentwesens) 



Aktenzeichen des Anmetders oder Anwalts 
P036645/WO/1 


WEITERES VORGEHEN 


siehe Formblatt PCT/IPEA/416 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2004/010106 


Internationales Anmeldedatum (TagAAonaWahr) 
10.09.2004 


Priorltatsdatum (TagA/lonaWahr) 
28.10.2003 



Internationale Patentklassifikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
B21D26/D2, B23D21£0 



Anmelder 

DAIMLERCHRYSLER AG et al. 



1 Bei diesem Bericht handelt es sich um den internationalen vorlaufigen Prufungsbericht, der von der mit der 

internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten Behorde nach Artikel 35 erstellt wurde und dem Anmelder gemaB 
Artikel 36 ubermittelt wird. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 4 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

3. AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen 

a. (an den Anmelder und das Internationale Buro gesandt) insgesamt 2 Blatter; dabei handelt es sich um 

S Blatter mit der Beschreibung, Anspruchen und/bder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht 
zugrunde liegen, und/bder Blatter mit Berichtigungen, denen die Behorde zugestimmt hat (siehe Regel 
70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsvorschriften). 

□ Blatter, die fruhere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1 , Punkt 4 und im Zusatzfeld angegebenen 
Grunden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgeht. 

b. □ (nuran das Internationale Buro gesandt)\> insgesamt (bitte Art und Anzahl der/tJes elektronischen 

Datentrager(s) angeben) , der/tiie ein Sequenzprotokoll undfcder die dazugehorigen Tabellen enthalt^nthalten, 
nur in computerlesbarer Form, wie im Zusatzfeld betreffend das Sequenzprotokoll angegeben (siehe Abschnitt 
802 der Verwaltungsvorschriften). 



4. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 




S Feld Nr. I 


Grundlage des Bescheids 




□ Feld Nr. II 


Prioritat 




□ Feld Nr. Ill 


Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche 
Anwendbarkeit 


□ Feld Nr. IV 


Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 


13 Feld Nr. V 


Begrundete Feststellung nach Arikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit 
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 


□ Feld Nr. VI 


Bestimmte angefuhrte Unterlagen 




□ Feld Nr. VII 


Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 


□ Feld Nr. VIII 


Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 
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UBER DIE PATENTIERBARKEIT 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2004/010106 



Feld Nr. I Grundlage des Berichts 

1. Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht auf der internationalen Anmeldung in der Sprache, in der sie 
eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist 

□ Der Bericht beruht auf einer Ubersetzung aus der Originalsprache in die folgende Sprache, 

bei der es sich urn die Sprache der Ubersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingereicht worden ist: 

□ internationale Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ internationale vorlaufige Prufung (nach Regeln 55.2 undfoder 55.3) 

2. Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblatter, die dem 
Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als 
"ursprungiich eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt): 



Beschreibung, Seiten 

1-8 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

Anspruche, Nr. 

1, 2 eingegangen am 12.08.2005 mit Schreiben vom 08.08.2005 

Zeichnungen, Blatter 

1/1 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

□ einem Sequenzprotokoll und/oder etwaigen dazugehorigen Tabellen - siehe Zusatzfeld betreffend das 
Sequenzprotokoll 

3. 13 Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 
Anspruche: Nr. 3,4 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

4. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beigefugten und nachstehend 
aufgelisteten Anderungen erstellt worden, da diese aus den im Zusatzfeld angegebenen Grunden nach 
Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgehen 
(Regel 70.2 c)). 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

* Wenn Punkt 4 zutrifft, konnen einige Oder alle dieser Blatter mit der Bemerkung 
"ersetzt" versehen werden. 
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Internationales Aktenzeichen 
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Feld Nr. V Begriindete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen 
Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser 
Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 

Nein: Anspruche 1,2 

Erfinderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 

Nein: Anspruche 1,2 

Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja: Anspruche: 1,2 

Nein: Anspruche: 

2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT 
(BEIBLATT) 



Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP2004/010106 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser 
Feststellung 

1 Die vorliegende Anmeldung erfullt nicht die Erfordernisse des Artikels 33(1) PCT, weil 
der Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 1 im Sinne von Artikel 33(2) PCT 
nicht neu ist. 

Die DE-A-1991 1 125 (D1) offenbart alle im Oberbegriff des Anspruchs 1 erwahnten 
Verfahrensmerkmale. 

Das im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 erwahnte Merkmal betrifft den 
Trennspalt des Umformwerkzeugs. Dieses Merkmal ist somit ein Werkzeugmerkmal. 
Ein Werkzeugmerkmal beschrankt den Schutzumfang eines Verfahrensanspruchs 
jedoch nicht. 

D1 offenbart somit alle Verfahrensmerkmale des Anspruchs 1 und ist 
neuheitsschadlich. 

2 Die vorliegende Anmeldung erfullt nicht die Erfordernisse des Artikels 33(1) PCT, weil 
der Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 2 im Sinne von Artikel 33(2) PCT 
nicht neu ist. 

Die D1 offenbart alle im Oberbegriff des Anspruchs 2 erwahnten Merkmale. 

In D1 werden in unterschiedenen Ausfuhrungsbeispielen zwei Trennvorgange 
aufgefuhrt. In einem Ausfuhrungsbeispiel (D1, Spalte 5, Zeilen 24-31) wird zum 
Trennen der Innendruck erhoht. 

In einem anderen Ausfuhrungsbeispiel (D1, Spalte 6, Zeilen 24-27), welches hier 
zutrifft, wird zum Trennen der Druck an der AuBenseite des Hohlprofils verringert. Die 
Spaltweite des Trennspalts in diesem Ausfuhrungsbeispiel ist offenbar so gewahlt, 
dafB das Werkstuck beim Druck des Druckmediums, hier also beim Kalibrierdruck, 
getrennt werden kann. Das im kennzeichnenden Teil des unabhangigen Anspruchs 2 
aufgefiihrte Merkmal ist der D1 somit implizit zu entnehmen. 
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DaimlerChrysler AG 



Patent an spruche 



1. Verfahren zum simultanen Herstellen von wenigstens zwei 
voneinander getrennten Werkstucken (6, 7) mittels Innen- 
hochdruck- oder Hydroumf ormung, 

- bei dem ein Rohling (12) in ein Umf ormwerkzeug (2) ein- 
gelegt wird, das in seiner Innenwandung (3) wenigstens 
zwei Negativformen (4, 5) fur jeweils eines der 
Werkstucke (6, 7) sowie wenigstens einen, jeweils zwi- 
schen zwei Negativformen (4, 5) angeordneten, in Um- 
fangsrichtung der Werkstucke (6, 7) vollstandig umlau- 
fenden und durch zwei voneinander beabstandete Schneid- 
kanten (9, 10) begrenzten Trennspalt (8) aufweist, 

- bei dem der Rohling (12) zum Umformen mit Innenhoch- 
druck beaufschlagt wird und sich im Bereich der Nega- 
tivformen (4, 5) an die Innenwandung (3) anlegt, 

- bei dem die Schneidkanten (9, 10) beim Umformen frei- 
liegen, 

- bei dem der Rohling (12) beim Umformen im Bereich des 
wenigstens einen Spalts (8). in diesen eindringt, wobei 
die Schneidkanten (9, 10) jeweils zwischen zwei 
Werkstucken (6, 7) einen Abschnitt (15) heraustrennen, 

- bei dem das Umformen zumindest gegen Ende mit einem Ka- 
librierdruck (P K ) durchgefuhrt wird, der so gewahlt 
ist, dass sich der Rohling (12) in den Negativformen 
(4, 5) vollstandig an die Innenwandung (3) anlegt, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass eine Spaltweite (11) des Trennspalts (8) so dimensi- 
oniert ist, dass das Trennen der Werkstucke (6, 7) beim 
Kalibrierdruck (P K ) erfolgt. 
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2. Vorrichtung zum simultanen Herstellen von wenigstens zwei 
voneinander getrennten Werkstucken (6, 7) mittels Innen- 
hochdruck- oder Hydroumf ormung , 

- mit einem Umf ormwerkzeug (2), in das ein Rohling (12) 
einlegbar ist und das in seiner Innenwandung (3) we- 
nigstens zwei Negativf ormen (4, 5) fur jeweils eines 
der Werkstucke (6, 1) sowie wenigstens einen, jeweils 
zwischen zwei Negativf ormen (4, 5) angeordneten, in Um- 
f angsrichtung der Werkstucke (6, 7) vollstandig umlau- 
fenden und durch zwei voneinander beabstandete Schneid- 
kanten (9, 10) begrenzten Trennspalt (8) aufweist, 

- mit einer Zuf uhreinrichtung zum Zufiihren eines Druck- 
mittels in den in das Umf ormwerkzeug (2) eingelegten 
Rohling hinein und zum Beauf schlagen des eingelegten 
Rohlings (12) mit Innenhochdruck, derart, dass sich der 
Rohling (12) im Bereich der Negativf ormen (A, 5) an die 
Innenwandung (3) anlegt, 

- wobei die Schneidkanten (9, 10) zumindest beim Umformen 
in der Innenwandung (3) freiliegend angeordnet sind, 

- wobei die Zuf uhreinrichtung den Rohling (12) so mit dem 
Innenhochdruck beauf schlagt , dass er im Bereich des we- 
nigstens einen Spalts (8) in diesen eindringt, wobei 
die Schneidkanten (9, 10) jeweils zwischen zwei 
Werkstucken (6, 7) einen Abschnitt (15) heraustrennen, 

- wobei eine Steuerung vorgesehen ist, die so ausgebildet 
ist, dass sie die Zuf uhreinrichtung so ansteuert, dass 
das Umformen des Rohlings (12) zumindest gegen Ende mit 
einem Kalibrierdruck (P K ) durchgefuhrt wird, der so ge- 
wahlt ist, dass sich der Rohling (12) in den Negativ- 
formen (4, 5) vollstandig an die Innenwandung (3) an- 
legt, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass eine Spaltweite (11) des Trennspalts (8) so dimensi- 
oniert ist, dass das Trennen der Werkstucke (6, 7) beim 
Kalibrierdruck (P K ) erfolgt. 
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DaimlerChrysler AG 
Patent claims 

5 1. A method for simultaneously producing at least two 
workpieces (6, 7), separated from one another, by means 
of internal high pressure forming or hydrof orming, 

- in which a blank (12) is inserted into a forming tool 
(2) which has in its inner wall (3) at least two 

10 negative molds (4, 5) for in each case one of the 

workpieces (6, 7) and also at least one parting gap (8) 
which is arranged between two respective negative molds 
(6, 7) , extends all round in the circumferential 
direction of the workpieces (6, 7) and is defined by two 

15 spaced-apart cutting edges (9, 10) , 

- in which the blank (12) is acted upon by internal high 
pressure for the forming and is in contact with the 
inner wall (3) in the region of the negative molds (4, 
5) , 

20 - in which the cutting edges (9, 10) are exposed during 
the forming, 

- in which the blank (12) , in the region of the at least 
one gap (8) , penetrates into the latter during the 
forming, the cutting edges (9, 10) cutting out a section 

25 (15) between two respective workpieces (6, 7), 

- in which the forming is carried out at least toward the 
end with a calibrating pressure (P K ) , which is selected 
in such a way that the blank (12) is in full contact 
with the inner wall (3) in the negative molds (4, 5), 

30 characterized in that a gap width (11) of the parting gap 
(8) is dimensioned in such a way that the workpieces (6, 
7) are parted at the calibrating pressure (P K ) . 

2. A device for simultaneously producing at least two 
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workpieces (6, 7), separated from one another, by means 
of internal high pressure forming or hydrof orming, 

- having a forming tool (2) into which a blank (12) can 
be inserted and which has in its inner wall (3) at least 

5 two negative molds (4, 5) for in each case one of the 

workpieces (6, 7) and also at least one parting gap (8) 
which is arranged between two respective negative molds 
(4, 5), extends all round in the circumferential 
direction of the workpieces (6, 7) and is defined by two 
10 spaced-apart cutting edges (9, 10) , 

- having a feed device for feeding a pressure medium into 
the blank inserted into the forming tool (2) and for 
applying an internal high pressure to the inserted blank 
(12) in such a way that the blank (12) is in contact 

15 with the inner wall (3) in the region of the negative 

molds (4 , 5) , 

- the cutting edges (9, 10) being arranged in an exposed 
manner in the inner wall (3) at least during the 
forming, 

20 - the feed device applying the internal high pressure to 
the blank (12) in such a way that, in the region of the 
at least one gap (8) , it penetrates into the latter, the 
cutting edges (9, 10) cutting out a section (15) between 
two respective workpieces (6, 7), 

25 - a control system being provided which is designed in 
such a way that it activates the feed device in such a 
way that the forming of the blank (12) is carried out at 
least toward the end with a calibrating pressure (P K ) , 
which is selected in such a way that the blank (12) is 

3 0 in full contact with the inner wall (3) in the negative 

molds (4 , 5) , 

characterized in that a gap width (11) of the parting gap 
(8) is dimensioned in such a way that the workpieces (6, 
7) are parted at the calibrating pressure (P K ) . 
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